SUMMERER TECHNIK U VERTRIEB; 08051 91147 ; 



30-DEZ-02 16:25; 



SEITE 1 



© 



bundesrepublik ® Of f enlegu ngsschr ift 

OEUTSCHLAND @ Q E <|Q1 15 647 A 1 



<S) Int. CI. 7 : 

B 29 C 45/66 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzelchen: 
<§) Anmaldeteg: 
@ Offenlegungstag: 



101 15 847.2 
30. 3.2001 
16. 10. 2002 



< 

s 

in 



® Anmelder: 

Krauss-Maffei Kunststofftechnik GmbH, 80997 
Munchen, DE 



<g) Erfindqr: 

Klotz. Bernd, 85232 Bergkirchen, DE; Theiss, 
Edmund, 85356 Freising, DE 

® Fur die Beuiteilung der Paxontfahigkeit in Betrecht 
zu ziehande Druckschriften: 



DE 
DE 

EP 



195 17 024 CI 
44 45 256 C2 
08 41 139 A2 



Die folgenden An g a ben *tnd dan vom Annvafder afngarelchtao Unterlagen e«tnommen 

Prufunfl9antrag gem. % 44 PetG ist gastallt 

<g) Vorrtchtung und Verfahran zum Sprittgie&en von Kuhst9tofft©ilen mit Dickenunterschieden 

@ Besc>iri*iben wird ei no vWichtung zum Herotellen von 
im QuerschniTt kleitforrniaen Kun8t*tt*ff-Forrntflllen (13). 
ErfindungsgernaB iat eln FormaufepannBlomont (3) ge- 
gon ©in anderea Forrnaufepannelement (7) vertrippbar. ao 
daS in einem Sprltzpragevorgang unwrschfadlkhe Mate- 
rfalachwunda, die aus unierecniadltchen Dfcton raaviltia 
ron, ousgeglichen wordon kdnnon. 
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(0001] Die Erfindung bcirifTt cine Vorrichtung zum Her- 
steUen von Kunsts toff-Form tciien gcmaB dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 sowie ein Verfahren zum Betrctben 
einer KunststorT-Forimnascbinc. 

[0002J Bet SlatwJai^Sprit^gicBmaschinen wird Kunst- 
stoffmasse in einer FuUphase in eincn djckwandigcn Be- 
nach des *u fomicrulcn Kunsu*iorTiciis ubcr mogiichst grofie 
AnscbniUc cingespritzt. Mit Hilfe einer Nachdruckphase 
wird die SVhwindung am KuiiststoffvPormteil wciLgehcnd 
ausgcglichcn, Rctracbtcr man jedoch im besonderen sehr 
lange Teile, so ist es aufgrund des groBcn Abstande* *wi- 
schen dem Angufi bzw. dem Anschnitt sehr schwer Ein- 
faJlstellen anschnittafern vollsiiindig * u vcrmeiden! Am 
FueBwegende weisen die Teile deshalb Oblicherweisc noch 
verbJeibende Einfallstelieri aur, PreBl man mit sehr bohcm 
Druck Kunststoffmasse in den Teilquerschniti und geHngi es 
auf diese Weise, Teile ohne Einfaibtellen herzustellen, ro- 
sultieren daraus sehr hone innere Sponnungen, die zn einem 
spaicrcn Vcrzug rohrcn. Auch bccinirachligcn bohc innere 
Spannungen optische Higcnschaftcn der so hcrgcstclltcn 
Tei)e, 

10003] DetugegenUbcr wird betm Sprilapragen in eincm 
ersten Veifabrensab&chniU einc vorvcrgroBerte Kavitet gc- 
fulit und in einera zweiten Verfahrensabschnitl wird die 
KunKiaiomnaase in Dickenrichlung verpreBl. Die rcsuWc- 
renden Teile weisen weniger EinfalUleuen auf, Wenn je- 
doch cin KimstBtoiT-Formteil untcrachicdlichc DickcnmsBe 
ubcr den TeilqucrschnitL aufweiat, ist die Pragciahigkcil ci- 
nes Werkzeugs bogrcnzL Die PragofShigkxic in Dickenrich- 
tung endet, wenn die diinnere Seite am TbLLquerscfanitt er- 
kaltet und daniit hart ist. 

[0004] Damit ist das hekannte Spriizpragen fur die Ferti- 
gung von KunsteloiT-Formicilcn rnit groBcn Dickcnunter- 
schicden, bcispielsweiseluril KcilquerachniU oder Abatufun- 
gcn. nUr bedingt gecignct. Dieses Problem ist insbesondcrc 
dann knnscb. wenn Kunsts (off-Form pci I c mit groCen Dik- 
kenunterschicden fur opdsche Zwcckc cingesctzt werden 
sollcn, bcispiclswcise BclcuchUingxclerncnlc *ur Hinlcr- 
grundbclcuchtung von HacbbUdscnirmcn, spcziclle Strcy- 
clcincnlc fur Lcuchi»U>nr6hren oder auch abblendbare In- 
nenspiegei fur Kraftfahrzcugc. Bci cinigen dicscr Kunst- 
stoff-Formteilc tragt die Oberflachc optische Elcmcnlc wic 
Fiismea Keflektionsflachen od. dgl., die aufgrund dcr oben 
dargestellten Probicme mil dec konvcndoneilen Spritzpra- 
getechnik mcht in der erforderlichen Giite hcrgcstcilt wcr- 
den koonen. 

[0005] DemgegenUber Ueg t die Hriindung die Aufgabc zu- 

eine Vbrriehtuna mni aak>n m {» A*- u tr 
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f / — 7 ' —-—-"-—b ^ua^k^^wu, urn uw uuen rvwnsi- 
\ stoffieile nut groSen Dickenuno^schieden mit gutcr Obcr- 
\ flflchenquautat und geringen inneren Spannungcn hcrgc- 

steUt werden konnen; desweiteren soU ein entsprechendes 

Verfahren angegeben werden. 

[0005] Die IiSsung dieser Aufgabe erfolgt durch eine Vbr- 
richtung gcmaB P*tcnkuwpruch \, drj Vtrfahrcn gemiifl Pn- 
tentanspruch 4 sowjc dureh Formwcrkzcuge gemafl dcr Pa- 
lentansprache 8 und 9: die abhangigen Anspniehc rreffen 
vorteilhafte Weiterentwicklungen der Erfindung. 
[0007] Die Erfinder haben erkannt, dafi bei einem Kunst- 
stofr-Formtetl mit keiltormigeui Querschnitt oder auch mir 
abgeatuftem Querschnitt aus beispiel^weise thermoplasti- 
schem Kunststoff die prozentuale Matexialschwindung dcr 
Kunswtofrmasse im wesentlichen konstant ist. nicht jedoch 
die Schwindung ala Absolutwcrt. Aufgrund der unlwchicd- 
lichen DickenmaBe Uber den Teiiquersehnirr ergehen «ich 
uncerschiedlichc iJchwindungmiaac an Positionen mit un* 
terschicdlichcn E«cken, 



[0008] ErfmdungsgcmaB wird deshalb v«rgcschlagcn. in 
finer Vorrichtung Formaufspanneiemente so auszubildeu 
<JaB sie relaliv 7.ucinander kippbar angeordncl sind, so dafi 
gleienzeiug die Absolurwerte der iichwindung ausgeghchen 
jverden und einfaJlsfreie leile hergestellt wcrdeo kflnnen 
|D009] In dcr VcrschluBstellunfi ernes Formwcrkzcugs stc- 
hen die Formaufspannelemente vorzugsweise in cinem von 
<p verschiedanen Winkcl zucinander, bei einem keilformi- 
jen Kunaistonr-Formlcil vorzugsweise in dem durqb den 
Xeil des Forrnlciis vorgegebenen WinkeK 
^0010] Die crrindungsgemaBe Vonichiung i«t besonders 
eanfach dadurch tu rcah'sieren, daS eins der Fonnaufspann- 
^Icmcnte in einem Schwenklager gelagexl ikl. 
ijOOll] Vcrfahrenstechmsch wird insbeson<3cre so vorgc- 
$angcn. da8 man ein Werkzeugclcincnt cines Formwerk- 
Jcugs gegen das andere Werkzeugelement vcrkippt; dies er- 
^Igt vorzugsweise gegen Ende dcs GicBvorgangs, wobei 
vorzugsweise durch das Verkippen ein Priigev*^nfanz durch- 
iefUhit wild. 

fP012 1 Das crfindungsgcmaBe Vbrfahren kann auch auf ci- 
tier konvenlionellen Sprit&gieBmaschinc durehgefUhrt wer 
den, die beispielsweise zwei voricinander hcabstandara \ t U 
rjearantriebe rllr ein formaufspannelement aufweist. Dazu 
^crden zumindcst gegen Ende des «chUeBvorgang« bzw 
25 zjur Durchtuhrung des Pragevorgangs die T-i nearantriebe un- 
(trecbiccUich bclricbcn, so daii ein Verkippen des mil den T4- 
rjearantricben vcrbuodenen Formaufspannelejijenlcs be- 
Wirlctwirrt 

[P013) FUr den Einsaiz in einer konventaonellcn Spritz- 
^eflrnaschine eignet sich insbesondere ein Fonnwerkiscug 
bei dem Hihrungen Mir ein Verkippen cine* Formwcrlcze^g ' 
epementes gegen das andere vorgeschen sind. 
[0014] Grundsalzb'ch isl cs auch mdglich ein Pormwerk- 
v^ug kh auv/.ubilden, dafl Wcrkzeugeleroente mit Spiel in- 
cfinandcr greifen. das so ausgelegt ist, dafi die Formelemenle 
gegencinander verkippbar sind. 

(0015 1 AusfUhrungstbrmcn der Erfindung werden anhand 
<jer bc^gefugten Zeichnungen crlautcrt. bs zeigen: 
[p0t6] Fig, i eine schematische QuerschnirtsdarsteUung 
cpnes Formwcrkzcugfl ' m Seitcnansichr, 
fp0171 Fig, 2 cine schematische Darstellung zweier ge- 
l^oppeller Form wcrkzeugc in Scitcndarsteliung und 
fp0181 Fig« 3 cine schematische Querschnirtsdarstelluijfi 
njSeiicnansichl cines Formwcrkzcugs mit Spiclen. 
[0019] Gcma0 Fig, 1 umfaSt die crfindungsgomaBe Vor- 
rjchtung ein hewcgliches Formauf/?pannclcment 3, das ein 
crstes Wcrkzcugclcmcnt 9 tragt, sowic edn feststehendes 
Rormauftpannctcmcnr.7, das cin weiteres Werkzeugelemeni 
$ tragt Das bcwcglichc Fbrmaufspannelcment3 ist in einem 

SrhivrnHofT^r If T> c j_ _ n _ . « 
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spannclcmcnt 7 golagcrl und kann in Richuin^ des Pfeils P 
vcrschwcnkl werden. 

L0O2OJ Die dargestellte Vorrichtung dient der Hersteilung 
cines keiiformigen Kunststofif-Fonntcils 13. In diesem Fall 
ist der Drehpunkt 15 des fiJchwenklagers 11 vorzugsweise 
d>jrch den Keilwinkel des herzustellenden Kunststoff-Forin> 
Leila dcQnicrL 

[^021] Fig, 2 Ticigt cincn Aufbau m\\ r.wci symmcrrisch 
ahgeordneien erfindungsgcrnaGcn VorrichLungen. 
[jg022] Zur Hersteilung eine* KunststorT-FormLeils 13 
vfird die Form his vu der in Fig, 2 dargcslclllen Stellung gc- 
stfiiosscn. in dcr noch ein Spall 19 an einem Ende tier Forrn- 
apfspanneleTncnle zwisehen den F6rmauf«panneletnenteri 
vprblciht In dicaem Zuxland wird flujwiges KunHLatoRTiiaie- 
riul uber einen Kanal 15 in die Formkavitat eingefUUt und 
fp\\ r dicRc aus. Danach wird ein Pragevorgang durchgefuhn 
der Spsdt 19 wird gescbiosscn, so dafi cin kcilrormigcr Be- 
reich 17, dem cin Kciiwinkel a cntsprichi, verpragi wird. 
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Derdaraus rcsultiercndcEndzustand isi in Fly. 1 <lnrgeaieIlL 
(0023] Durch die crnndungsgcrnHBc \*>rrichtung ist cs 
mdglich, <j©n untan»chiedlichcn absoluton Matcrialschwund, 
<ier an der dicken Scile des Kcils groBer ist als an dcr diinncn 
Seite, auszugleichon. Dabci ist es grundsatzhch auch mog- 5 
hch. andcic ais kcUr<kmigc Ttilc mit der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung herzustelien, beispielswcise Tfcilc mildcm 
Quexschnitt stufenrormig zunchmender Dicko. 
[0024J Ffe. 3 zeigt schematisch tin crfindungsgcrnafics 
Fbrmwcrfczcug, bci dem cin crsics WcrkzcugcLcmcnl 19 mil 
Spiel S in ein zweitos Wexkzeugelcmcnt 20 cingrcift. Das 
Spiel ist dabei so bemessen, daB die Weric^ugcIcTncntc gc- 
geneinander verkippbar sind, so daB durch Verkippsn Her 
Werkzeugelemente gcgeneinander cin kciliormigcr Pragc- 
bereicn 17 am unieren Ende des in das Vvcrkzcugelcrneni 20 
hinemgeflihrten Wcrkzeugteils 18 bci derNachpiigung aus- 
gepragt werden kann. 

(0025] Dieses Formwerkzeug kann beispielswcise in cincr 
konvcnHoncHcn SpriugieBmuschine eirigeseizt werden, bei 
dcr cine Formaurspannplallc Ublichcrweise von vier Linear- 20 
antrieben, beispiclBwciRc rTydraulikfcy Under odcr Kugcl- 
spindeiantrieben. vemchohen wirrl. Durch unEtrschiedliches 
AnsLeuern der Linearantriebe, jeweils zwei an cincr Scire, 
mil unterschiedlichcm \fcxschub kann die Fontiaufspann- 
plane und damit das bewegiiche Wcrkzcugelcmcm entspre- 25 
chend verkippt werden, wic durch die gestrichelie Position 
in Fig. 3 angedeutct ist. 

[0026] Falls kein groBes Spiel cnvunschl ist oder nicht 
inpgHch ist, konnen altamativ die Seitcnwondujigcn des 
Foraiwcrkzaugs und/oder der FormaufspannclcincnLc als M 
Fuhrungcn ausgebildet Werden, Hie cine enlKprcehende 
Schwenkbewegung der Elementc zulasScn. Bine derartigc 
Fuhrung i»l Heispielsweise in Fig. 1 am Fonnaulaparmcle- 
mcnt 7 h\h gekrlimmte Flihrung 16 dargcstellt, an der das 
Werkzcugclement 9 wHhrend der Kippbcwcgung gefuhrt 
wird. 

(0027] Dcr in Fig. 2 dargestelltc syrrimciriKctie Aufbau dcr 
Formvorrichuingcn stellt ein© bevorzugre Ausgcstaliung 
dnr, da hier, wegen des syromelrischen Aufbaus, die Krail- 
einlctlung in die \forrichtung mittig erfolgt, und nich^ wic in *c 
Fit I» seitlich der Mitidlinic Der in Fig, 2 dargestcUte 
Aufbau flihrt soniil keinc AMyiurnetrie hinsichtlieh dcr Kraf- 
tebilanz ein und isi somit auch flir den Hinsaiz in ansonsten 
konventiancil aufgebauten Moscbinen gecignd. 

as 

PaieuLansprUcbc 

1. Vorrichiung zuin Ilerstellen von Kunslsiolf-Forui- 
tcilen mil cincm en? ten FonrjaurspannclerncnL (3) und 
dnem zweiten Fomaujfopannelemeiit (7), wobci min- 
destens eins der Formaufspannclemente reladv zu dem 
andercn zum SchlieBcn bzw. Offnen eines Forrnwcrk- 
zcug> (5, 9) bewegbar ist, dadurch gefceanzncbriei, 
daB mindestens das bcwcgliche FormaufspaunclctnenL 
(3) relativ zu dem andcren FormaurspanncJemcnl (7) as 
kippbar ausgebildct ist. 

% Vorxichtung nach Aospruch 1, daduzch gekeon- 
7Xiichnet, daB die FormaufRpannelenientc plattcnfonrrig 
ausgebildet sind und in der VerschluBgteUung des 
Formwerkzeugs einen von 0° verschicdenen Winkel 6o 
milcinander bilden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gc- 
kenn/cichnet, daB das bcwcgliche Formaufspanndc- 
mcnt in einem Schwcnklagcr (11) gelagcn 1st. 

4. Vcrfahrcn zum Ilon^leUen von KuDsislofT-Formtei- fts 
len mil cincm Formwerkzcug a us zuxnindest y.wci 
Wcrk/^ugeleinemen (5, 9)„ wobei man mindeatens ein 
Weikzcugelemenr. (9) zuin Ofihen bzw, SchbeBen des 
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Fonnwcricyrugs hewcgi, dadurch gefcennzeichnet, daB 
man bcim SchlieBcn des Formwcrkzcugs die Werk- 
ycugclcmcnic gcgeneinander verkippt, 

5. Veifahren nach Anspruch 4, dadurch gckcnn*cich- 
nct, daB man die Werkzeugelemente crsto gcgen Ende 
des SchlicBvurgangs vcrkippL 

6. Vcrfahrcn nHch Anspruch 4 odcr 5. dadurch gekenn- 
zejebnet, daB man durch das Vcrkippcn einen Prage- 
vorgang an dem Kunststoff-Formicil (13) durchfuhrt. 

7. Vcrfahrcn «um Bcircibcn cincr Kunals tolf-Formma- 
schinc mit zwei Form aufspannclcmcn ten, von dencn 
cins iibcr mindcatcriB zwei parallclc Uncarantricb zum 
Qfrhcn odcr SchlieBcn cincs Form workings heweghar 
isi, <iadurch gckcnnxcichncU daB man zumindest gegen 
En(Je dc* Sch)icBvorgang.i die Lincaraniricbc mit un- 
tcnwhicdlichen Vbrschaben betrciht, 

8. Formwcrtacug ^4Jtn Herslcllcn von KunslslofT- 
FonnleUcn uni iijindcalcns /:wci Wcrk/,cugelctiicn|cn 
(5, 9) die zur Bildung cincr Fomikavit&t verschlieBbai' 
sind, gckcnnzcichnct durch FUhrungcn (16) rlir ein 
Verkippen eines Werkzeugelemenles gegen das andcrc. 
0. Formwerkzeug zur Herstelluug von Kunststorf- 
Formteilen jnit mindestens zwei Wericzeugelementen, 
die zur Bildung einer FormkavitSt verschlieBbar sindi 
dadurch gekennzeichnet. daB die Werkzeugelemente 
(20, 21) in dcr VcrschluBstellung mit Spiel (S) incinan- 
der greifen, das so bemcssen isi t daJ3 die Werkzeugele- 
mente gcgeneinander verkippbar sind, 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 3, gc- 
kennzeichnet durch Fuhrungen (16) fur das Vcrkippcn 
des beweglichen Formaurspannclcmcntes. 

Hicrzu 3 Scitc(n) Zcichnungen 
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